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NV  s®rie 

 
  Vertikální frézka 



 
 

1. Obráběcí centra nové generace 

ü Díky využití DCG technologie v základní konstrukci stroje bylo dosaženo původně stanovených 

vývojových cílů: významného zvýšení rychlosti obrábění, výjimečné kvality povrchu a přesnosti 

kontur a prodloužené životnosti nástrojů. 

 

  

Výsledkem těchto zlepšení je dosažení maximální 

možné kvality obrábění s minimem vibrací. 

Jestliže chceme posunout 

objekt působením na jeho 

hranu, ztrácí rovnováhu, 

má snahu se natáčet a 

vznikají vibrace.  

 

Pokud působíme na 

dvě protilehlé hrany, 

objekt se pohybuje 

přímo a bez vibrací.  

 

Hlavními problémy u konvenčních strojů jsou přesahy 
pohyblivých částí 
¶ u osy Z vzdálenost osy vřetene od osy pohonu  
¶ u osy Y přílišné vyložením stolu v krajních 
polohách přes osu pohonu.  

 

Díky mostové konstrukci stojanu má vřeteno nulové 

přesazení.  

 

Také pracovní stůl je v každé poloze nad základnou 

a prostorem vymezeným dvěma kuličkovými šrouby 

osy Y.  

 

U DCG strojů prochází výsledné 

virtuální působení dvou 

kuličkových šroubů osou vřetene.  

 



 
 
 

  VÝHODY TECHNOLOGIE            

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    Podrobný popis jednotlivých zlepšení následuje dále. 

 



 
 

MENŠÍ VIBRACE 

a) Graf znázorňuje dobu trvání zbytkových vibrací po zastavení osy Z (pohybu vřetene) u stroje 

konvenčního a stroje MORI SEIKI DCG 

 

Je zjevné, že u DCG strojů odezní vibrace téměř okamžitě, zatímco ostatní stroje vibrují ještě 

dlouhou dobu po zastavení. Z toho plyne, že pokud je rozběh např. osy X kratší než 0,55 s (což je 

v praxi běžné) u konvenčního stroje osa Z ještě vibruje, zatímco stroj s DCG technologií je 

schopen produkovat kvalitní povrch. 

 

b)   Porovnání velikostí vibrací vzniklých u konvenčních strojů  a strojů s DCG v osách X, Y a Z potom, 

co vřeteno vyjelo nahoru, sjelo dolů a pak se zastavilo  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Jaká je zásadní výhoda DCG technologie?  
Dvěma slovy: méně vibrací. 
A jaké jsou výhody menších vibrací? 
Mimo jiné, menší opotřebení mechanických uzlů stroje a tím jeho delší životnost při zachování 
stálé kvality obrábění.  
  



 
 

VĚTŠÍ ZRYCHLENÍ 

 

Ç Stává se, že NC řízení chybně detekuje vibrace jako odchylku od naprogramované polohy a snaží se 

ovlivnit posuvový motor, aby tyto nesrovnalosti eliminoval. Často tím způsobí ještě větší vibrace. 

Ç Z tohoto důvodu u konvenčních strojů při změně rychlosti pohybu, kdy vzniká nejvíce vibrací, 

musíme toto zrychlení dávkovat, aby vibrace nepřekročily únosnou hranici. 

Ç Tím se výrazně zmenšuje oblast, kdy můžeme zrychlovat plným výkonem a naopak tím narůstá 

celková doba potřebná ke změně rychlosti. 

Ç Díky menším vibracím u strojů s DCG technologií můžeme plné zrychlení využít téměř okamžitě a 

tím eliminovat čas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Modré oblouky v grafu určují dobu, po kterou stroj nemůže akcelerovat na plný výkon.  

 

  



 
 

 

LEPŠÍ KVALITA POVRCHU 

 

Ç Jelikož nástroj a obrobek jsou dva prvky na konci vibrujícího řetězce představujícího stroj, každé 

snížení vibrací má přímý pozitivní vliv na kvalitu povrchu. 

 

 

 

 

 

 

Ç Nepřímo má technologie DCG vliv na kvalitu povrchu tím, že díky sníženým vibracím můžeme 

zvětšovat zrychlení. Velké zrychlení je nutné při obrábění zakřivených povrchů, protože zaoblení 

jsou tvořena mnoha velmi krátkými přímými úseky a pohybující se části strojů proto musí neustále 

měnit směr.  

 

 

 

  

 

 

 

 

  



 
 

DELŠÍ ŽIVOTNOST NÁSTROJE 

 

Ç Pokud nástroj vstupující do obrobku vibruje, významně se opotřebovává jeho špička. DCG 

technologie snižováním vibrací přímo prodlužuje životnost nástroje. 

Ç Nepřímo dochází k prodlužování životnosti díky možnému většímu zrychlení, které snižuje pracovní 

dobu a tím dobu kontaktu nástroje s dílcem.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Při stejném opotřebení nástroje 0,2 mm obrobí konvenční stroj 4 m materiálu a NH 4000 DCG 

13,5 m. Což je podstatný rozdíl.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jako v předchozím případě je vidět markantní rozdíl v životnosti nástroje při obrábění na 

konvenčním stroji a stroji s DCG.  

 

 

 

Opotřebení vrtáku Ø 8 mm u stroje NH 4000 DCG a předchozího modelu  

 

Opotřebení čelní frézy Ø 16 mm u stroje NH 4000 DCG a předchozího modelu  

 



 
 

ZLEPŠENÁ KRUHOVITOST 

Ç Při kruhovém obrábění jsou generovány vibrace vlivem změny směru pohybu během přejíždění z 

jednoho kvadrantu do druhého (0°, 90°, 180°, 270°). U stroje s DCG technologií je obrobený povrch 

kruhového profilu mnohem méně ovlivněný vibracemi než při obrábění na konvenčním stroji. 

 

 

 

 

 

     Obrábění DCG technologií 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Obrábění na konvenčním stroji 

 

 

 

 

 

DCG® je technologie, která zásadně zlepšuje přesnost, 

kvalitu povrchu, pracovní čas a životnost nástroje díky 

redukci vibrací.   

 



 
 

2. Garance velmi přesného obrábění díky omezení teplotních vlivů 

ü Zásadní nepříznivý dopad na stálou přesnost stroje během obrábění má zvyšující se teplota 

strojních celků a s ní spojené teplotní deformace.  

Chlazení vřetene olejovým pláštěm a mazání ložisek olejovou mlhou 

- olej nuceně cirkuluje mezi vřeteníkem a chladičem a tím lze kontrolovat teplotní vlivy. Mazání ložisek je 

realizováno olejovou mlhou minimalizující množství oleje. Příliš mnoho oleje by způsobovalo zvýšené 

zahřívání ložisek.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dynamický kontrolní systém teplotní deformace  

- vřeteno udržuje stabilní vysokou přesnost při dlouhodobém souvislém obrábění. Standardně se teplota 

kontroluje dvěma senzory na protilehlých koncích vřetene. V našem případě je korekce nutná 

k eliminování teplotní dilatace vypočítána z rychlost i a doby rotace vřetene. 

 

 

Funkce zabránění poklesu osy Z při 

výpadku proudu (blackout)  

- mírné zvýšení polohy vřetene během výpadku 

proudu zabraňuje dotyku nástroje s obrobkem 

 

Olejový chladič 

s přesnou regulací 

teploty  
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3. Kvalita konstrukčního řešení 

ü Všechny problémy, na které upozornili majitelé předchozích modelů, byly bod po bodu analyzovány 

a modifikace byly zavedeny do nových produktů. Výsledkem je absolutní spolehlivost a odolnost 

stroje již od prvního prototypu. 

 

 

Výpočtové metody podporující návrh konstrukce 

- při navrhování konstrukce, zvlášť s ohledem na tuhost 

pomáhají metody souhrnně označené jako CAE System 

(computer -aided engineering). Většina výrobců strojů používá 

při vývoji statickou analýzu FEM (metodu konečných prvků) 

patřící do této skupiny. U MORI SEIKI jdou dál. Kromě 

statické a teplotní analýzy vyšetřují modely dynamickou 

analýzou, která simuluje namáhání stroje během obrábění. 

 

 

 

Modifikace vřetene a prvků s ním spojených 

- důležitou veličinou ovlivňující produktivitu stroje je 

ztrátový čas. Přímý vliv na jeho zkrácení má větší 

zrychlení/zpomalení vřetene, které bylo zkráceno a 

odlehčeno 

- zjednodušením uchopovacího mechanismu 

automatického zásobníku nástrojů byla zvýšena jeho 

spolehlivost a snížena doba výměny 

- použitím nové upínací kleštiny byla u všech modelů 

zvýšena upínací síla, což sníží vibrace nástroje a 

zvýší přesnost obrábění 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

NV  4000 DCG               12  000 N  

NV 5000 Ȁ1/40           12  000 N  

NV 60 00 DCG               12  000 N  

 



 
 

4. Snadná údržba a krátké servisní časy 

ü Stroje NV  série byly konstruovány s ohledem na potřeby a pohodlí obsluhy a také na maximální 

redukci časů potřebných pro údržbu a servis. 

 

Otočný ovládací panel 

- panel se otáčí o 90° pro usnadnění ovládání 

při obsluze stroje  

 

Otvíratelný strop pracovního prostoru 

- horní kryt pracovního prostoru je otvíratelný a 

umožňuje snadné a rychlé nakládání jeřábem 

 

Přístup k paletě 

- vzdálenost operátora od pracovního stolu byla zkrácena a přístupové dveře se více otevírají. Seřizování je 

tak snadnější. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Menší hloubka elektroskříně  

- usnadňuje přístup k elektrickému 

zařízení  

 

 

 

 

Vzdálenost dveří 

od osy vřetena 

Výška upínací 

plochy nad zemí 

Otevření dveří 

 

Vzdálenost dveří 

od pracovního 

stolu  

 

 

 



 
 
Společně umístěné ovládací prvky 

- u menších strojů byl zlepšen dohled nad zásobníkem nástrojů díky přidání prosklených dveří. 

- pneumatické prvky spolu s nádrží na mazací olej jsou umístěny společně. Pro usnadnění údržby jsou 

umístěny v praktické výšce.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Výměna vřetena 

- vřetenová jednotka může být demontována jako celek včetně 

zadních ložisek, aniž by bylo potřeba odpojit elektrickou kabeláž a 

chladící okruh. Výměnu lze provést za 30 minut . 

 

  



 
 

5. Možnost automatizace výroby 

ü Kromě možnosti volby velikosti automatického zásobníku nástrojů je možno stroje doplnit jedním ze 

dvou druhů paletových systémů. Další možností je návrh speciálního robotizovaného pracoviště. 

ATC-automatický zásobník nástrojů 

- zásobníky jsou konstruovány tak, aby bylo dosaženo, co nejkratší doby výměny nástrojů, co největší 

spolehlivosti a nejjednodušší údržby. Pro každou velikost stroje existuje standardní zásobník a řada 

volitelných opcí podle kapacity nástrojů 

       

 

 

APC-automatický výměník palet (opce)  

- stroj  NV 4000 DCG je vybaven otočným výměníkem palet se zabudovaným seřizovacím stanovištěm 

zezadu stroje  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

½ŀŘƴƝ ǎǘǊŀƴŀ ǎǘǊƻƧŜ 
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±ƴŠƧǑƝ ŘƻǇǊŀǾƴƝƪ 
ǘǌƝǎŜƪ όƻǇŎŜύ 

{ŜǌƛȊƻǾŀŎƝ 
stanice 

hǘƻőƴȇ ȊǇǻǎƻō ǾȇƳŠƴȅ ǇŀƭŜǘ 



 
 
- obráběcí centrum NV 5000 má pojízdný systém výměny palet se seřizovacím stanovištěm vedle stroje 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CPP-(Carrier Pallet Pool) systém (opce) 

- systém zásoby palet charakteristický svou kompaktností. Možnost uspořádat 5-14 palet v  9 variantách 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

palety jsou umístěny v jedné výšce a přemísťování 

se realizuje dálkovým ovladačem 



 
 
Robotizovaná pracoviště (opce) 

- tato pracoviště jsou velmi produktivní a zcela automatizovaná. Robot, popř. portálový zakladač zajišťují 

nakládání polotovarů i jejich odběr po obrobení. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interface pro upínací přípravky (opce) 

- od tlakového média do připojovacího rozhraní. Zákazníci mohou volit z řady konektorů vhodných pro 

připojení jejich upínacího přípravku. 

 

  

 

 

 

 

 

Připojení přídavné osy (opce) 

- kompaktní a efektivní připojení pro stroje se 4. a 5. osou 

 

 

   

 

 

 

 

 

hǘƻőƴȇ ǎǘǻƭ ǎ ǇǌƝƳȇƳ ǇƻƘƻƴŜƳ ōŜȊ 

ǑƴŜƪƻǾŞƘƻ ǇǌŜǾƻŘǳ 55w¢-260 

tǌƝƪƭŀŘȅ ǳǇƝƴŀŎƝŎƘ ǇǌƝǇǊŀǾƪǻ 

Interface pro 

ǳǇƝƴŀŎƝ ǇǌƝǇǊŀǾƪȅ 

tǌƛǇƻƧŜƴƝ 

ǇǌƝŘŀǾƴŞ ƻǎȅ 



 
 

6.  Inovace šetřící životní prostředí  

ü Moderní výrobce se věnuje nejen zvyšování obráběcího výkonu strojů, ale také úspoře energií a 

ekologické šetrnosti. 

 

Snížená spotřeba mazacího oleje 

- olejový mazací systém je umístěn 
po obou stranách valivého hnízda 
                                    

 

 

 

 

 

 

 

 

Redukce spotřeby elektrické energie 

- automatické ovládání světel ẇ pokud se po určitou dobu nedotkneme ovládacího panelu, vnitřní osvětlení 

stroje samo zhasne 

- funkce automatického spánku ẇ jestliže se po určitou dobu nedotkneme klávesnice a neprobíhá právě 

automatické obrábění, napájení servomotorů, vřetene, čerpadla chlazení a dopravníku třísek je přerušeno 

   

Obrazovka nastavení 

funkcí úspory energie 

- systém olejové vany byl použit při konstrukci 

automatického zásobníku nástrojů. V porovnání 

s obvyklým ztrátovým mazáním bylo zásadně omezeno 

množství spotřebovaného oleje. 

 



 
 

7. Široká nabídka zvláštního příslušenství a doplňků 

ü Standardní nabídku strojů je možno rozšířit a upravit množstvím zařízení ze seznamu opcí. 

 

Zvýšený výkon nebo otáčky vřetene (opce) 

- každý model může být místo standardního vřetenového motoru vybaven speciální verzí s ohledem na 

zvýšení výkonu, otáček nebo kroutícího momentu 

 

 STANDARD VYŠŠÍ OTÁČKY VYŠŠÍ OTÁČKY 
ot/min  výkon kW ot/min  výkon kW ot/min  výkon kW 

NV 4000 /40  12 000 18,5/15/11  20 000 18,5/15/11  30 000 18,5/13 

NV5000/40  14 000 22/18,5 20 000 18,5/15/11  
 

NV 5000 /50  8 000 30/22 15 000 30/22 

NV60 00 /40  12 000 18,5/15/11  20 000 18,5/15/11  VĚTŠÍ MOMENT 

NV6 000 /50  8 000 30/22 15 000 30/22 ot/min  výkon kW 

NV7000/50  10 000 30/25 15 000 30/25 6 000 37/30 

 

 

Přírubové kontaktní upínání (opce) 

- tuhost nástroje je zvýšena, protože dochází k dotyku nejen na kuželové ploše, ale také na čele. Prodlužuje 

se tím životnost nástroje, zvyšuje řezný výkon a zlepšuje přesnost obrábění. 

 

 

 

 

 

Pravítka pro přímé odměřování os X, Y a Z (opce) 

 ẇ jsou nenahraditelným prvkem při požadavku na velmi přesné 

polohování stroje 

Pneumatika  

HSK systém BT systém 

dotykové plochy dotykové plochy 



 
 
Vysokotlaké chlazení přes vřeteno (opce) 

- tento způsob chlazení efektivně odstraňuje třísky, chladí místo řezu a 

prodlužuje životnost nástrojů. Na druhou stranu vysokotlaké chlazení 

zvyšuje teplotu řezné kapaliny a je doporučeno jej používat s chladičem. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chlazení řezné kapaliny (opce)  

ẇ díky teplu produkovanému při obrábění roste teplota řezné kapaliny, což má 

negativní vliv na přesnost stroje a rozměry dílce. K odstranění tohoto rizika slouží 

chladič řezné kapaliny. 

 

 

Olejová mlha (opce) 

 

 

 

              

                                   

 

 

 

 

 

 

 

Chlazení středem Chlazení bokem 

ǎƳŠǎ ǾȊŘǳŎƘǳ ŀ 

oleje 

ǎƳŠǎƴȇ ŀƎǊŜƎłǘ ό {ŜƳƛ ŘǊȅ ǳƴƛǘύ 

ǎƳŠǎƴȇ ǾŜƴǘƛƭ 

(Oil mist system) 



 
 
Dávkové mazání závitníku (opce)                                        Chlazení otvorem v nástroji (opce) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ostřikovací pistole (opce)                                                           Oplachovací chlazení (opce) 

 - vysokotlaká pistole na oplachování třísek                                  - oplachuje třísky z pracovního prostoru 
 ze stroje a upínacích přípravků 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sběrač oleje (opce)                                                                     Odsavač par (opce) 

- efektivně odstraní mazací olej z řezné kapaliny 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
Dopravník třísek 

- u strojů NV série se používají dvě různá konstrukční řešení pro odvod třísek: 

V NV4000 DCG a NV6000 DCG sklouzávají třísky po skloněných krytech osy Y do centrálního dopravníku, 

odkud jsou předávány do vnějšího dopravníku a vyváženy mimo stroj. Vnitřní i vnější dopravník jsou 

stejného typu. 

 

 

 

 

 

 

  

 

Ve stroji NV5000 DCG jsou třísky odstraňovány z pracovního prostoru pomocí šnekových dopravníků a 

následně vynášeny vnějším dopravníkem mimo stroj. 

 

 

 

 

 

 

 

Volitelné typy vnějších dopravníků třísek 

Hrablový dopravník 

s bubnovým filtrem 

(opce) 

Článkový dopravník 

(opce) 

NV5000 ̼1B dvojité šnekové dopravníky (standard) NV5000 ̼1A  dva šnekové dopravníky (opce) 

Hrablový s bubnovým filtrem 

(opce) 

Článkový s vynášením vpravo nebo 

vlevo (opce) 

Článkový s vynášením dozadu 

(opce) 


